RfPUBUQUE FRANCHISE 

INST1TUT NATIONAL 
DE U PROPRIA INDUSTRIE!!* 

PARIS 



% N« de publication : 
(A n'utifiser que pour Jes 
commandes de reproduction). 



2332409 



A1 



DEMANDE 
DE BREVET D'INVENTION 



N° 76 30173 



Perfectionnements apportes aux bandes d'6tancheite\ 



@ Classification Internationale (Int Q. 2 ). E 06 B 7/23. 



Date de depot 7 octobre 1976. a 14 h 30 nm. 

Priorite revendiquee : Demand* de brevets ddposies en Grande-Bretagne le 21 novembre 
1975, n. 47328/1975 et le 15 fufflet 1976, n. 29.436/1976 au nom de fa demanderesse. 



© Date de la mise a la disposition du 

P ubIic de 'a demande B.O.P.I. - «Listes> n. 24 du 17-6-1977. 



© Deposant : SodetS drte : DRAFTEX DEVELOPMENT AG., rdsidant 



en Suisse. 



@ Invention de : 



(§) Titulaire : Idem (g) 

© Mandataire : Barnay et Srucy. 



Vente des fascicules e TIMPRIMERIE NATIONALS, 27, rue de la Convention - 75732 PARIS CEDEX 15 



BEST AVAILABLE COPY 



1 



2332409 



L'invention concerne des bandes d'StancbSitS, et plus 
particulifereaent des bandes d ! Stanch€it6 peraettant de former un 
. joint autour d'ourertures qui peurent Stre par example f erodes 
par des portes ou des fenStres. Un exeaple duplication de telles 
5 bandes d'StanchSitS est 1* application dans la construction des 
carrosseries de vSbieule. 

On connait des bandes d T 6tanah£lt£ qui coaprennent un 
SlSaent d'acorocbage longitudinal qui aaintient la bande d'Stan- 
obSitS en position, et un Sl&aent de joint longitudinal sur et le 
10 longde I'extSrieur de I'SlSaent d'accrochage. L'SlSaent d'accro- 
cbage peut par exeaple avoir une section transyersale en forme 
d f U et peut coaprendre un renforcement aStallique recouvert d f un 
aat<5riau flexible de recouvreaent. L ! <l&aent de joint peut con- 
prendre un aatSriau cylindrique Slastoaere. De telles bandes 
. 15 d'Stancbfiiti sent suffisaaaent flexibles pour pouvoir suivre des 
courbes faibles du profil d*une ouverture de porte. 

Cependant, il se pose un problfeae quand le cadre de 
porte sur lequel on doit attacber une telle bande d'£tanch£lt£ 
coaprend un angle pointu, tel que par exeaple un coin avec un 
20 angle aigu, car il n f est pas possible de courber suffisaament 
la bande d'itanehiitS pour qu'elle Spouse le coin, et elle se 
s£pare du cadre de fen&tre k l f endroit du coin en lalssaht un 
trou qui est dSfectueux k la f ois du point de vue esthStique et 
du point de rue du scellement. 
,25 . De fa$on k rfsoudre ce problem*, il est conrru de couper 

une bande d'StanchSitS en deux longueurs, puis de donner une 
f orae convenable aux deux parties et de les attacber enseable 
pour former un joint constitu£ de deux parties assemblies en 
onglet afin d T <pouser le coin du cadre de fen§tre» Cependant, 
30 cette fagon de faire n'est pas enti&reaent satlsfaisante. Elle 
f ait perdre du teaps et ainsi elle ne convient pias quand on veut 
faire une production en grande quantity ; De plus, e!3e affaiblit 
inSritableaent le support de l'iltent d'accrocbage k I'endroit 
du coin lui-aSae.' Si la partie d'accrocbage est renforeSe par un 
35 ntftalj alors 1 T operation de sectionneaent peut entratner une 
coupure k travers le renforceaent aStallique, 

On sait aussi qu T on peut courber une bande d'StancbSitS 
de fa$on k Spouser approxLaatiyeaent 1 'angle du coin, puis on 
peut aouler une pifece sur le coin de fa$on k ce qu'elle Spouse 
40 exaeteaent I 1 angle du coin et recouvre le trou laissS dans le 
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coin de la bande d^tanchSitS courb£e, Cependant, cela n f est pas 
entiferement satisfaisant dans certaines circonstances, car 
jisqu'ici l f operation de moulage a n£cessit£ des temperatures 
et des pressions qui peuvent endommager le matSriau de la bande 
5 d'StanchSit^. 

Un objet de la prSsente invention est de f ournir une 
mSthode affiSliorSe pour fa§onner un coin dans la longueur d'une 
bande d'StancbSite. 

Un aufc ^ m g^®|g|^ la prSsente invention est de fournir 

10 une bande d 1 6 tancfigitS /capable de s^juster k un coin, 

Selon la prSsente invention, une bande d f 6tanch£ite 
pouvant Stre fix£e le long d'une structure ayant un coin possSdant 
un angle aigu determine, coraprend une par tie d'accrochage longitu- 
dinale qui maintient la bande d'etanchSite en position, une partie 

15 de joint longitudinale se trouvant sur et le long de la partie 
d f accrochage; la bande d ! etancb£it£ Stant courbSe de fa§on k 
suivre le changeraent de direction g£n£rale produit par ledit 
coin, et une pifece de coin supplSmentaire qui est moul£e directe- 
ment k basse temperature sur le. matSriau de la partie de joint 

20 oh I'endroit du coin, la section de coin ayant un profile qui 
Spouse l 1 angle aigu dudit coin. 

Selon la prSsente invention on fournit aussi une 
mSthode pour former un coin dans la longueur d'une bande d'Stan- 
chSitS ayant un element d'accrochage longitudinal qui maintient 

25 la bande d'etanchSite en position et un element de Joint longitu- 
dinal qui est sur et le long de 1 'element d'accrochage, cette 
mSthode comprenant des Stapes telles qu'une operation qui consiste 
k courber la bande d'etanchSite pour produire deux parties longi- 
tudinales qui sont respectivement situSes dans la direction des 

30 c8tSs dudit coin; et une operation de raoulage directement sur 
la partie de joint d'une pi&ce de coin supplSmentaire qui est 
produite par une operation de moulage k temperature ambiante, ou 
seulement faibtement au-dessus et qui a une forme lui permettant 
d'Spouser l'angle aigu du coin. 

35 La description qui va suivre, en regard des dessins 

annexes k titre d'exemples non limitatif, permettra de bien. 
oomprendre comment la prSsente invention peut Stre mise en 
pratique . 

La figure 1 est une vue en perspective d'une forme de 
i*0 realisation de la bande d f £tanch<5it£, dont l'extremite est 
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montr£e en coupe. 

La figure 2 montre une etape du proc£d£ de mise en 
oeuvre pour que la bande d T £tanch£ite de la figure 1 puisse 
s'ajuster k un angle pointu. 
5 La figure 3 montre une etape post£rieure du procSde 

de mise en oeuvre de la figure 2. 

La figure 4 montre une vue en perspective dans la 
direction de la flfccbe de la figure 3. 

La figure 5 montre la bande d'^tancheitS de la figure 
10 1 ajust£e sur un bord de support et au coin de celui-ci. 

La figure 6 montre une vue £olat£e correspondant k la 
figure 3 montrant une forme de realisation l6gerement modlfi£e 
de la bande d f £tanch£ite . 

La figure J est une vue de face d ! un moule permettant 
15 la mise en oeuvre du proc£d£ des figures 2 et 3. 

La figure 8 est une coupe selon la ligne VIII -VIII de 
la figure 7. 

La figure 9 montre une vue en perspective d*une autre 
forme de realisation de la bande k une etape du .proc6d£ de mise 

20 en oeuvre permettant son ajustement k un coin aigu. 

La figure 10 montre la bande d^tancbSite de la figure 
9 apres une £tape postSrieure du proc£d£ de mise en forme; et 

La figure 11 montre la bande d^tanchSite de la figure 
9 ajust^e sur un cadre de porte. 

25 Les bandesd^tanehSite que I 1 on va d£crire en detail 

ci-dessous sont utilises pour §tre plac£es autour du cadre de 
l ! ouverture de porte dans une carrosserie de v^hicule* Elles 
sont faites pour se fixer par pression sur le bord m£tallique 
de l'ouverture de porte et supporter un joint contre leauel la 

30 porte du vtoicule se ferme. -■ — r-.-r 

vr-r:=-: — «-r--- Une telle ouverture de porte de v4hicule peut 
comprendre un coin pointu oft deux parties du cadre se rencontrent 
k ce point, ou forment une courbe importante de faible rayon, et 
d£f inissent un angle pointu qui peut Stre inf6rieur ou sup£rieur 

35 k 90°. Les bandes d^tanchiiti que l*on va d£crire permettent 
d f obtenir un joint pour de tels coins. 

Comme on le montre sur la figure 1, la bande d'etancheite 
comprend un element d*accrochage 2 et un 6 lament de joint 4. 
L , fl6nent d'accrochage 2 (qui est montri en coupe k une extr£mite 

40 de la vue de la figure l) comprend un matiriau 6 extrude en - 
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' plastique (ou un matdriau similaire) ayant une forme g6n<Sralement 
en U recouvrant complfetement une armature m^tallique 8, qui a 
aussi une forme en U, L' armature mStallique 8 peut ctmprendre 
une s£rie d'£l6nents en forme d f U places cote k cote dans le 
5 sens de la longueur de l'&L&aent d f accrochage 2, $oi sont soit 
relics par de courtes pattes de liaison flexibles, soit pas du 
tout liSs. D f autres sortes d t armature sont aussi possibles. 
Quelque soient cependant les formes d 1 armature que l'on utilise, 
elles sont telles que la partie d'accrocbage 2 a une flexibility 

10 mod$r£e. Comme on le montre sur la figure 1, les parois se faisant 
face & l'interieur du mat^riau 6 possfedent des l&wcex. d'accrocbage 
10 s'Stendant longitudinaleaent. 

L'6l6»ent de joint 4 est fait en un mat6riaa <§lastomere 
12 tel qu'une mousse de caoutchouc, et a une forme tubulaire. 

15 II est attach^ k l'6l£ment d'accrocbage 2 au moyen d'une sorte 
de bande 14 qui est collie (par exemple par un adb£slf) k 
I'ext^rieur d f une parol du matSriau plastique 6 etr cette bande 
forme une seule pifece avec une partie pontSe 16. 

Pour l f utilisation, on a juste la bande d*€tanett£±fc£ 

20 d^crite sur le cadre d'une porte d'une carrosserie de vibicule en 
pla$ant l' Pigment d'accrocbage 2 sur un bord mStalliqne qui 
entoure l'ouverture de la porte, de fa$on que la partie ouverte 
du profile de l'^ldment d'accrocbage soit face k l'oovertore de 
la porte et recouvre le bord m^tallique. L T Element d'accrocbage 

25 2 supporte ainsi la partie de joint 4 le long du bord de 

l'ouverture de la porte, et pendant 1* utilisation, la porte se 

ferme sur la partie de joint 4 — k I 1 air et protege ant 

des intempSries. Les lfevres d'accrocbage 10 dans l f £LAaent de 
joint 2 Svitent un d^placement par inadvertance de la bande 

30 d'$tanch6it£. 

Le profile particulier montr£ pour l ! £l<awnt de joint 
4 est avantageux parce que la partie tubulaire de celui-ci est 
s€par6e de l&£ment d'accrocbage 2 au moyen de la partie pont£e 
16. Cela permet k la partie tubulaire creuse de l'&Arant de 

35 joint 4 de basculer ou de pi voter par rapport k la partie d'accro- 
cbage 2. 

II est avantageux d'avoir essentiellement un joint 

continu autour des coins d'une ouverture de porta* SI les coins 

sont l^gerement arrondis selon un rayon qui n'est ras trop jpetlt, 

Trie fannn a former un joint <P<tanc1ieite f 
40 1 ' € lament d ' accrochage 2 peutf etre alors Stre court** pour suivrey 
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la courbure du coin, et cela ne pose pas de difficulty 
Cependant si le coin est aigu ou courb£ selon un faible rayon 
(et en pratique l 1 angle du coin d*une ouverture de porte peut 
Stre de 90° ou a§ae aoins), il n f est pas possible alors de courber 
5 l'gKment d'accrochage 2 d'une fa§on suffisamment aiguB. Les 
figures 2 k 5 aontrent coaaent on aa^nage la bande d f 6tanch6it£ 
pour obtenir un Joint correct autour d'un tel coin. 

Come on le aontre sur la figure 2, l'SlSaent d'accro- 
chage 2 est courb£ de fa§on que les deux morceaux d'un Sl&nent 

10 d ! accrochage soient align^s aveo les parties du cadre de porte 
qui sont de chaque cSt6 du coin. Cependant on n'essaye pas de 
courber l f £l&aent d'accrochage suffisaaaent fortement pour 
Tadapter au coin lui-aSae. 

De plus, on ddeoupe une section de l v -616ment de joint 

15 4> k I'endroit du coin de fa§on k faire une ouverture 18 d£cou- 
pie qui est constitute par deux levres 20 et 22 qui restent 
assent ielleaent paralleles aux lignes courb£es correspondantes 
de l f Aliment d'accrochage 2 et par deux autres levres 24 et 25 
Spousant la section transversals de la par tie de Joint 4. 

20 L'enlfeveaent de la d£ coupe de l f il6aent de joint 4 eapeche qu'il 
se produlse des faux plis ou un allongeaent exag£r£ dans le coin 
de l f Aliment de joint 4. 

Au moyeiL d T une operation de aoulage in-situ que l'on 
dScrira plus en detail en se rSf^rant aux figures 7 et 8, on 

25 ffloule en place ensuite dams I 1 ouverture 18 un Aliment en coin 26 
s£par6. . Come sur la figure 3, on forae l T £ldaent 26 de coin 
de fa? on k obtenir un prof il externe 28 qui Spouse exactement 
essentiellement l f angle qui est form< par le changeaent de 
direction dans le coin. La coaparaison des figures 3 et 4 montre 

30 que l^l^aent 26 de coin ferae coaplfeteaent la dScoupe 18 k 

l ! int6rieur du coin Mais la laisse ouverte k l T ext6rieur du coin. 

La figure 5 montre 1 'Aliment de joint des figures 3 et 
4 adapts au bord mStallique 30 d'une ouverture* porte. On voit 
que le berd 30 est fix6 par l'Sl&nent d'accrochage 2, et que 

35 1 Aliment 26 de coin Spouse le changement de direction k l'endroit 
du coin et recouvre aussi .le trou (qui est repr£sent£ en pointill& 
en B) ok I'il^aent d T accrochage 2 courbi se sdpare du bord 30 au 
sommet du coin. On obtient ainsi une apparence ext£rieure nette 
. ainsi qu ! un joint complet tout autour de l 1 ouverture de la porte. 

40 Le proc*d6 de aise en oeuvre de V £l£ment 26 de coin est tel que 
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les joints 31 et les lfevres qui cUSfinissent la partie d<*coup£e 
18 ne sont pas d£teetables de fa§on importante. 

II est avantageux que lament d'accrochage 2 puisse 
ou non faire partie du bord du coin lui-m8me; cela depend du fait 
5 que le coin est plus ou moins pointu. Mais que l'Sl&nent d'accro- 
chage fasse partie du bord ou qu'il n'en fasse pas partie, 
1' element 26 de coin assure un bon joint entre le coin de la 
porte et le cadre de porte. 

Si on le desire, les ouvertures k d£couvert de l 1 element 

10 de joint tubulaire 4, k I'endroit du coin et sous l 1 element de 
joint 26 peuvent Stre obtur£es par des tampons convenables. 

La d^coupe 18 (figure 2) peut Stre modifi^e en decoupant 
plus ou moins prof ondemnent I 1 element de joint 4 qu'on ne l ! a 
fait sur cette figure. Par exemple, on peut faire une d£coupe 

15 plus profonde, et aussi basse que la surface de l 1 element 
d'accrochage 2, de fa$on k enlever complement 1* element de 
joint dans le coin, Cependant, il est pr£f Arable que dans tous 
les cas l T ei£ment d 1 accroohage y| e n^ a soit t g^ s coup£. Ainsi, bien 
qu'il ne puisse pas accrocher le bord/dans le coin lui-m§me, il 

20 est cependant present pour constituer un support fort pour 
l f 6l6ment de joint 4 dans le coin. 

On peut utiliser des elements de coin ayant d'autres 
formes k la place de l$L£raent de coin 26 qui possfede des levres 
et qui est montr£ sur les figures, 

25 La figure 6 raontre un autre mode de realisation dans 

lequel l'ei&nent 26 de coin a une configuration qui Spouse tres 
exactement la configuration de l f element de joint 4 et qui est 
constituS de deux surfaces partiellement cylindriques qui £pousent 
respectivement les surfaces externes xfes deux longueurs de 

30 l 1 Sl^ment de joint 4 qui se rencontrent dans le coin; les deux 
surfaces partiellement cylindriques de I'SlSment de coin se 
rencontrent le long d T une ligne 32. Dans cette forme de realisa- 
tion, 1' element de coin 26 peut Stre moulS in-situ come pour 
la forme de realisation montr^e sur les figures 2 k 4. 

35 Le proc£d£ de moulage est maintenant dScrit de fagon 

plus sp£oifique en se r£f£rant aux figures 7 8. 

Le moule comprend une plaque de base 40 portant deux 
guides 42 et 44, Chaque guide a deux broches de guidage 46 se 
dirigeant vers l 1 autre guide et elles s'engagent dans des fentes 

40 situ£es dans le ofcte d'une partie 48 du moule. La partie 48 du 
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motile glisse selon un mouveaent de va et vient dans la direction 
des f leches C. La partie 48 de aoule est fixSe k une barre 50 
qui fait partie d'un assemblage 52 de piston cynlindrique et 
auquel on pent donner de l^nergie pour faire aouvoir la partie 
5 48 de aoule dans un aouveaent de va et vient dans les directions 
indiqu£es. 

La partie 48 de aoule a un prof il carr£ k son extr&aitS 
f ix£e II la barre 50 du pisbn tandis que son extr£mit6 opposSe 
a un profil ayant une fonae sp^oiale qui est ]a forae d f un V 

10 arrondi en vue de face. Comae on le voit sur la figure 8, cette 
extr6ait$ a des projections 54 et 56, qui dSfinissent un creux 58 
qui s'£tend le long de la courbure du Y arrondi dans le plan, 

L'extr<ait£ du profil de la partie 48 du aoule repose 
sur un support 59 qui est T±x4 k la base par des boulons 60 qui 

15 sont representee en pointings sur la figure 7. 

La base 40 porte aussi deux broches de guidage 62 
pour recevoir les parties 64, 66 et 68 du aoule. La partie 64 
du moule a une projection 70 qui a une forme peraettant d*6pouser 
le profil du creux 58 dans la partie 48 du aoule. 

20 La partie 66 du aoule a une form en plaque aince 

ayant un bord 72 en pointe qui a la forae d'un Y arrondi dans le 
plan (voir figure 7). 

La partie 68 du aoule a aussi une forae en plaque 
aais plus gpaisse que la partie 66. Bile a aussi un bord 74 ayant 

25 une forae en Y arrondi quand on la regarde dans le plan, ce 
bord <tant derrifere le bord 72 de la partie 66 du aoule. 

Quand on fait l v operation de aise en oeurre, la partie 
48 du aoule est r£tract£e au aoyen de I'asseablage 52 de piston 
cylindrique. On souaet ensuite &3a partie 66 de la plaque (qui est 

30 s£par£e des autres parties du aoule), la bande d'etanchSitS qui 
k ce moaent a la forae aontr£e sur la figure 2, et qui est 
maintenue aanuelfeaent pour avoir la courbure montr£e sur la figure 
La partie 66 de la plaque est introduite dans le canal de la 
partie d'aeerochage 2. 

35 La partie 66 de la plaque, avec la bande d f 6tanch£it6 

courb£e se trouvant en position k l ! int6rieur, est ensuite plac6e 
sur les broohes de guidage 62, au soaaet de la partie 64 du 
aoule, de fagon que l'tfl£aent de joint 4 de la bande d T £tancheit£ 
soit sous la partie 66 de la plaque (e T est-&-dire plus pr&s de 

40 la plaque de base 4c). La partie 68 du aoule est alors plac^e en 
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position et maintenue fermement au moyen de pinces a ressort 76 
et 78. On dSplace ensuite la partie 48 du moule vers les parties 
64, 66 et 68 du raoule au moyen de 1 Assemblage 52 de piston 
cylindrique jusqu'i ce que l'extremite de sa projection 54 bute 
5 v contre la partie 64 du moule. Dans cette position les parties 
48 et 64 du moule d^finissent entre elles une cavite 80 de 
moulage . 

On injecte ensuite un materiau de moulage convenable 
(que l'on d^crira ci-dessous) dans un trou 82 qui va k la cavite 

10 80 du moule par un trou 84. On injecte le materiau k injecter 
en une quantity telle qu'on remplit la cavite 80 du moule, qui 
a une forme comme on le voit sur la figure 7 qui permet d'obtenir 
la configuration dSsirSe pour l f element 26 de coin (represente 
sur les figures 3 et 4). 

15 Quand 1* operation de moulage est termin^e et que 

1 'element 26 de coin est foraS et a 6t6 durci, on ramene la 
partie. 48 du. moule au moyen de l f assemblage 52 de piston cylin- 
drique, et on peut enlever la bande d'etancheite avec l 1 element 
26 de coin qui est mouie en position. 

20 Selon la pr^sente invention, on effectue l f operation 

de moulage soit k temperature ambiante (e f est-k-dire 20°C) ou 
pas beaucoup au-dessus de cette temperature et en tout cas pas 
au-dessus de 60° C. Cela est partieuliferement avantageux compart 
k d'autres operations de moulage qui sont faites k temperature 

25 e levee; de telles operations de moulage k temperature eievee 
ne donneraient pas satisfaction si on les utilisait dans un 
procede tel que celui de l f invention, parce qu'elles entratne- 
raient necessairement un chaufage des materiaux (le materiau de 
l f element d'aocrocbage 2 ou de 1 'element de joint 4) qui ont 

30 dejk ete Inevitablement souais k la chaleur pendant leur procede 
de mise en oeuvre. Une double application* chaleur come celle- 
ci ne donne pas satisfaction parce qu'elle produit des effets 
nefastes sur les proprietes du materiau chauffe deux f ois, et il 
peut en resulter une alteration inacceptable des proprietes du 

35 materiau et/ou la production d'une mauvaist apparence de celui-ci. 

Un exemple du materiau de moulage que l f on peut utilissr 
dans le cas present, de fagon k effectuer l 1 operation de moulage 
a une temperature ambiante ou basse, est le polyurethane qui 
est injecte dans le moule sous une forme liquide ou fondue en 

40 melange avec une quantite comprise entre 1 et 3 % d f un catalyseur, 



# 
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sous forme de polyisocyanate. Un tel materiau injecte durcit 
rapidement (entre 4 et 8 mn), ce qui depend par exerople de. la 
temperature, et est compatible avec le materiau eiastomere de 
I 1 element de Joint 4. On peut aussi a J outer un agent supplemen- 
taire pour faire une mousse de polyurethane . 

De fagon k ameiiorer le joint entre l 1 element 26 de 
coin mouie et les bords d'aceouplement de l 1 element de joint 4, 
ce dernier peut Stre recouvert (avant que I 1 operation de moulage 
commence) arec une colle auneopr&ne ou un adhesif similaire. 

De fa$on k pouvoir contrSler la temperature de 1' opera- 
tion de moulage, la par tie 48 du moule est munie d'un passage 
interne 86 qui est represent* en pointilie sur la figure 7> au 
moyen duquel un miliau chauffant ou refroidissant peut circuler 
k travers la partie du moule, 

II est arantageux que le moule represent^ sur les 
figures 7 et 8 soit modif ±6 quand on le desire pour mouler des 
elements de coins ayant une configuration diff£rente de celle de 
1* element 26 de coin represents sur les figures 3 et 4, 

Les figures 9, 10 et 11 montrent une autre forme de 
realisation de la bande. Quand on fabrique cette bande, on produit 
d'abord une longueur de bande ayant la forme montree sur la 
figure 1. La prochaine etape du procede comprend I 1 insertion 
d'une courte longueur d'un caoutchouc spongieux tubulaire dans 
le trou de V element de Joint 4 quand il a la forme representee 
sur la figure 1. Le caoutchouc spongieux introduit peut Stre 
insere en position en injectant un materiau convenable k travers 
la paroi de c6t6 de I'eiement de joint 4 dans la region ou le 
coin doit Stre forme, en aminciss&nt ci-possible chaque cote 
de I 1 element 4 dans cette region pour separer le materiau 
injecte quand il cult, Ainsi, comme on le montre sur la figure 9, 
l f element d ! aocrochage 2 a une courbure telle que les deux, parties 
longitudinales de 1 T element d f accrochage soient dans le prolonge- 
ment des cotes du cadre de fenStre, de chaque cfite du coin. On 
n'essaye pas de courber I'eiement d f accrochage 2 suffisamment 
fortement pour 1 T adapter au coin lui-mSme. Comme on le montre sur 
la figure 9, ou la paroi de l'eiement de joint 4 est montree en 
arrache, le caoutchouc spongieux 88 insere est situe dans le 
coin, et supporte la paroi de l f eiement de joint 4 dans le coin, 
en empSohant un plissement du materiau de la paroi dans le coin. 
Puis au moyen d'une operation de moulage in- situ, 




un element 90 de coin s£par6 (figure 10 ) est raouie en place sur 
le cote exterieur de l f element de Joint 4 courbe. Coame on le 
montre sur la figure 10, 1* element 90 de coin est forme de fa^on 
a avoir un profil exterieur 92 qui Spouse tres exacteraent l 1 angle 
5 du changement de direction dans le coin. 

La figure 11 correspond k la figure 4 et montre 
l 1 element de joint de la figure 10 adapts sur le bord aetallique 
30, d'une ouverture de porte. On voit que le bord 30 est agrafe 
par un element d'accrochage 2, et que 1 Pigment 88 de coin 
10 epouse le changement de direction du coin et recouvre aussi le 
trou(qui est represente en pointing en B) k l'endroit duquel 
l f element d'accrochage 2 courbe se s^pare du bord 30 au soxnmet 
du coin. On conserve ainsi une apparence exterieure nette, aussi 
bien qu ! un joint complet tout autour de l 1 ouverture de porte, 
15 Le procSdS de moulage de l f element 90 de coin sur 

1 Pigment de Joint 4 est tel que le joint situe entre lui et 
1 ^l&nent d'accrochage n'est pas r£ellement detectable. le 
proc^d^ de moulage que .l T on utilise pour former 1*4 lament 90 de 
coin peut Stre effects en utilisant un moule ayant la mSme forme 
20 g^n^rale que celui qui est montre et dScrit sur les figures 7 a 9. 

Comae pr^c6demment, on effectue 1 T operation de moulage 
soit k temperature ambiante (c ! est-&-dire k 20°C) 0* pas beaucoup 
au dessus de cette temperature et en tout cas pas au-dessus de 
60°C. A nouveau, on peut utiliser par exemple un materiau de 
25 moulage tel que le polyure thane de fagon k effectuer 1' operation 
de moulage k temperature ambiante ou basse et on I'injecte dans 
le moule sous forme liquide ou fondue^eiange avec une quantity 
comprise entre 1 et 3 % d'un catalyseur sous forme d f un polyiso- 
oyanate. Bien que la materiau de lament de Joint 4 est evanta- 
30 geusement mis en forme, le materiau de moulage utilise pour 
former l 1 element 90 de coin ne contient pas d f agent moussant 
et 1' element de coin est ainsi constitue par un materiau solide 
(qui n'est pas une mousse). 
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REVENDICATIONS 

1. - M£thode pour former un coin dans la longueur d-une 
bande d'StanchSite ayant un 6l6ment d f accrochage longitudinal 
maintenant la bande d'6tanch£itS en position, et un £l£ment de 

5 joint 4 longitudinal £tant sur et le long de l ! .6l&nent d'accro- 
chage 2, consistant k courber la bande d f etanch£it£ pour produire 
deux parties longitudinales respectiveaent situSes dans la 
direction des cStSs dudit coin caract6ris£e par le fait qu f on 
effectue le moulage k basse temperature d'un 6 lament (26, 90) 
10 de coin, ^directement sur I'SlSment de Joint 4, I'&L&aent 

(26, 90) de coin ayant une forme lui permettant d T €pouser l'angle 
pointu dudit coin. 

2. - M^thode selon la reyendication 1, caract£ris6e par 
le fait qu r on effectue une dScoupe d f au moins une partie de 

15 l T £l£»ent de joint 4 entre les deux parties longitudinales de 
la bande d T £tanch6it$, mais en ne coupant pas l f £l6ment d'accro- 
chage £et qu*on moule directement ledit 6l£ment 26 de coin dans 
ladite dicoupe 18, 

3*- MSthode selon la reyendication 1, caraot6ris£e 

20 par le fait qu'on moule l 1 Aliment 90 de coin sur le mat<riau de 

I Aliment de joint 4 k l'ext^rieur de la courbure de celui-ci 
et entre lesdites parties longitudinales. 

4. - M^thode selon la reyendication 3, caractSrisSe 
par le fait qu f on associe une partie 88 de soutien k l f 6l£ment 

25 de joint 4 pour le supporter dans ladite courbe. 

5. - MStbode selon la reyendication 4, caract£ris£e 
par le fait que l f 6ldaent de joint 4 est creux ou tubulaire et 
que la partie 88 de soutien est introduite dans l T £l6nent de 
joint 4. 

30 6.- MSthode selon l'une quelconque des revendications 

3^5, caract£ris£e par le fait qu*on effectue le moulage de 

I I Pigment 90 de coin avec un mat^riau qui poss&de finalement une 
structure solide ou en mousse. 

7, - MSthode sdon l'une quelconque des reyendications 
35 prScSdentes, earaet<ris<e pir le fait que 1* operation de moulage 

est effectuSe k une temperature inf^rieure k 60°C. 

8. - M^thode selon l f une quelconque des revendications 
pr£c6dentes caraetSrisSe par le fait qii'on effectue le moulage 

de 1 ^l^ment (26, 90) de coin avec du polyur6thane en combinaison 
40 avec un catalyseur ou un.activateur tel. qii'un polyisocyanate. 
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9-- Bande d'itanchSite utilisde pour Stre fixSe dans 
un coin ayant un angle pointu d£termin€ et obtenue par une n£thode 
selon l T une quelconque des re vend! cations prScSdentes, comprenant 
un SlSraent d'accrochage 2 longitudinal maintenant la bande d'4tan- 
5 chSitt* en position, et un 6l6ment de joint 4 longitudinal 6tant 
sur et le long de l'<5l£aent d'accrochage 2, la bande d'etanchSite 
Stant courbte pour suivre le changementf de direction produit par 
ledit coin, mais ne suivant pas Sventuellement l r angle dans le coi^ 
caractdriste par le fait qu f elle comprend un SlSment (26, 90) de 
10 coin qui est moult directement k basse temperature sur le matfrriau 
de l'tltment de joint 4 dans le coin, lament (26, 90) de coin 
ayant un profil qui Spouse 1' angle pointu dudit coin. 

10.- Bande selon la revendication 9, caracttriste par le 
fait que l f Sl£ment (26, 90) de coin est moult directement dans une 
15 dtcoupe 18 de l'tltment de joint 4 faite dans le coin, 

11 Bande selon la revendication 10, caracttriste par 
le fait que l'tltment de joint 4 a une forme tubulaire creuse, et 
que 1 'tltment 26 de coin a un pr6fil correspondant k celle-ci. 

12. - Bande selon la revendication 10, oaraottriste par le 
20 fait que I'tltment de joint 4 a une forme tubulaire creuse et que 

l 1 tltment 26 de eoin a une forme en section transversale lui 
permettant d'tpouser le profil de la dtcoupe 18 k 1'inttrieur du 
coin, et a une branche posstdant un bord externe tpousant l 1 angle 
du coin mais ne couvrant pas le profil de la dtcoupe 18 k l'intt- 
25 rieur du coin. 

13. - Bande selon la revendication 9, earaottriste par le 
fait que l'tltment 90 de coin est moult directement sur le mattriau 
de l'tltment de Joint 4 k l'exttrieur de la courbe, l'tltment 90 

de coin ayant un profil qui Spouse l f angle dudit coin. 
30 14.- Bande selon la revendication 13, caracttriste par 

le fait que la partie 88 de soutien est associte k l'tltment de 
joint 4 dans la courbure de celui-ci et qu'elle supporte le matt- 
riau de l'tltment de joint 4 dans la courbure. 

15. - Bande selon la revendication 14, caracttriste par 

35 le fait que l'tltment de Joint4aune forme tubulaire creuse, et 

que la- partie 88 de soutien est constitute d'un mattriau spongieux 
caoutchouteux ou pseudo-oaoutchouteux instrt. 

16. - Bande selon l f une queiLsonque des revendicatlons 
13 k 15, caracttriste par le fait que l'tltment 90 de joint est 

40 constitut d f un mattriau solide et non mouSBeux. 
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